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© Vorrichtung zur Herstellung eines mit einer Isoiationsschicht versehenen Kerns einer elektrischen 
Spule sowie mit der Vorrichtung herstellbarer Kern. 



® Zum Aufbringen einer Isoiationsschicht auf einen 
durch ein Blechpaktet gebildeten Kern einer elektri- 
schen Spule wird der Kern (1) mit einem au/Jeren 
Blech des Blechpakets mit Abstand zu einem ersten 
Teil (9) des Spritzwerkzeugs gehalten, auf der ge- 
genuberliegenden ^Seite des Blechpakets ein relativ 
zum ersten Teil (9) senkrecht zur Oberflache des 
Blechpakets bewegbares zweites Teil (10) des 
Sprit2werkzeugs auf dem Kern (1) mit kleinen Auf la- 
geflachen federnd abgestUtzt und mit dem zweiten 
Teil (9) des Spritzwerkzeugs und der Oberflache des 
Kerns (1) eine durch die Spritzgufl masse ausfOllbare 
Kavitat gebildet. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
stellung eines mit einer Isolationsschicht versehe- 
nen, durch ein Blechpaket gebildeten Kerns einer 
elektrischen Spuie, bestehend aus einem Spritz- 
werkzeug, dessen Spritzgu/tform aus einem ersten 
Teil und einem relativ zum ersten Toil bewegbaren 
zweiten Teii besteht, wobei beide Teile an dem 
Kern unter Bildung jeweils einer mit Spritzgu/Smas- 
se ausftillbaren Kavit&t anliegen. Die Erfindung be- 
trifft ferner einen mit der Vorrichtung herstellbaren 
Kern. 

Zur Vermeidung von KurzschlUssen ist es we- 
sentlich, daS Kerne, auf die Spulen gewickelt wer- 
den, von einer Isolationsschicht umgeben sind. Fur 
grotfere Spulen werden hierfUr gespritzte Spulen- 
korper aus isolierendem Kunststoffmateriai verwen- 
det. Bei kleineren Spulen, beispielsweise fOr die 
Motorwicklungen eines Kopftrommeimotors eines 
Videorekorders, lassen sich Spulenko* rper aus 
Platz- und MontagegrUnden nicht sinnvoll verwen- 
den. Es ist daher bekannt, den durch ein Bleckpa- 
ket gebildeten und durch einen Stanzvorgang in 
seine gewOnschte Form gebrachten Kern mit ei- 
nem isoiierenden Kunststoff zu iackieren, urn ein 
direktes Aufwickeln des Spulendrahtes auf den 
Kern zu ermoglichen. Ein weiteres Problem besteht 
darin, daB die Spuienanordnung mit Anschluflstiften 
versehen sein mu/3, urn in einfacher Weise kontak- 
tiert werden zu kdnnen. Es ist daher bekannt An- 
schluiJdr&hte in ein der Form des Kerns entspre- 
chendes Kunststoffteil einzuspritzen und dieses 
Kunststoffteil vor dem Spulenwickelvorgang an 
dem Kern zu fixieren. Bei einem Kopftrommelmotor 
mit sternformig erstreckten Kernarmen weist das 
entsprechend sternformig ausgebildete Kunststoff- 
teil Positionierstifte auf, die in entsprechende Aus- 
nehmungen des Kerns eingreifen. Freie, nicht um- 
spritzte und radial erstreckte Drahtenden der An- 
schlu/SdrMhte werden beim automatischen Spulen- 
wickelvorgang mit dem Spulendraht kontaktiert und 
anschliejSend um etwa 90° umgebogen, um dann 
nicht mehr radial uber den Kern hervor zu stehen. 
Die anderen Enden der Anschiufldrahte sind in 
einem inneren Ring um 90° nach unten abgewin- 
kelt und dienen der Kontaktierung der Spulen. Der 
Preis des so hergesteliten Motors wird durch den 
Lackiervorgang und die Montage des Kerns und 
des gespritzten Kunststoffteits mit den Anschlufi- 
drahten wesentlich mttbestimmt. 

Es ist daher bereits vorgeschlagen worden, die 
isolierende UmhUllung des Kerns nicht durch eine 
Lackierung sondem durch ein Umspritzen des 
Kerns mit einem isoiierenden Kunststoffmateriai 
herzustelten. Dieses Verfahren hatte den Vorteil, 
daJ3 die Anschlu/Sdrahte gleich mit eingespritzt wer- 
den konnten. Dieser Gedanke ist jedoch nicht zur 
praktischen Realtsierung gelangt, weil es sich ge- 
zeigt hat, da/3 die Starke des Kerns erheblichen 



Toleranzen unterliegt Ein beispielsweise aus 8 bis 
10 aufeinander gestapelten Blechen gebildeter 
Kern kann Toleranzen von bis zu 7/10 mm aufwei- 
sen, wenn fOr die Einzelbleche eine Obliche Tole- 

5 ranz von beispielsweise 8/100 mm zugelassen 
wird. Werden Kerne mit unterschiediicher Dicke in 
Stapelrichtung in einem Spritzwerkzeug umspritzt, 
entstehen unterschiedliche Starken der gespritzten 
Isolationsschicht Dies fuhrt zu einer Verschlechte- 

w rung des Induktionsflusses, was durch eine Erho- 
hung der Windungszahl der Spule aufgefangen 
werden mu/3. Bei den in Rede stehenden kompak- 
ten Bauteilen ist aber eine Erhohung der Win- 
dungszahl aus PtatzgrUnden nicht mehr m5glich, 

15 so dajS in der Praxis das Verfahren, den Kern mit 
einer Isolationsschicht zu umspritzen, nicht zum 
Erfolg gefuhrt hat und das aufwendige Lackierungs- 
verfahren beibehalten worden ist. 

Durch die US 4,663,835 ist offenbart, einen als 

20 Blechpaket ausgebildeten Kern auf seinen Stirnsei- 
ten und im zylindrischen Innenraum mit einer Be- 
schichtung zu versehen. Hierzu wird der Kern zwi- 
schen einem Werkzeugoberteii und einem Werk- 
zeugunterteil eingespannt, die beide mit den jewei- 

25 ligen KernflSchen Kavitaten biiden, die mit Spritz- 
materiai ausgefQHt werden kSnnen. Wesentlich ist 
hierbei, da/* die Auflageflachen der Werkzeuge auf 
den OberflSchen des Kerns abdichten. Dies fuhrt in 
der Praxis zu erheblichen Scbwierigkeiten. Eine 

30 Beschichtung der vertikalen Seitenflachen der Ker- 
narme ist mit der beschriebenen Vorrichtung nicht 
moglich. 

Der Erfindung liegt demgegenOber die Aufgabe 
zugrunde, dai3 Aufbringen von auch in vertikaier 
35 Richtung geschlossenen isolationsschichten auf ei- 
nen Kern zu vereinfachen, ohne eine Verschlechte- 
rung der elektrischen We rte der Spule hervorzuru- 
fen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgema/i mit einer 

40 Vorrichtung der eingangs erwShnten Art gelost, bei 
der das zweite bewegbare Teil ein die Spritzgufl- 
form zusammen mit dem ersten Teil schlieflendes 
starres Werkzeugteil und ein sich auf dem Kern mit 
VorsprOngen mit geringer Auflageflache abstutzen- 

45 des, federnd gelagertes Teil aufweist und da/3 der 
Kern an erhabenen Teilen des ersten Teils der 
SpritzguGform anliegt und das federnd gelagerte 
Teil mit in seiner Bewegungsrichtung stehenden 
Kanten aufweisenden FormstOcken mit Abstand zu 

50 den entsprechend stehenden Kanten des Kerns 
gefChrt ist und anschlieflend in das erste Teil ver- 
zahnt und seitlich zur Bewegungsrichtung abdich- 
tend Ubertief eingreift 

Erfindungsgema/3 wird erreicht daj3 durch das 

55 erfindungsgemaifie Verfahren wird erreicht, dafi 
beim Umspritzen des Kerns trotz unterschiediicher 
Dicken des Kerns in Stapelrichtung der Bleche eine 
konstante Isolationsschichtdicke produziert wird. 
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Dies wird dadurch ermcSgiicht, da# ein Teil des 
Spritzwerkzeuges federnd gelagert ist und sich auf 
der durch ein aufleres Blech gebildeten OberflSche 
des Kerns abstGtzt. Hierdurch wird sichergestelJt, 
da/S die Kavitat, die durch Spritzguflmasse ausge- 
ftillt wird, reiativ zur Oberfiache immer gleich gro/i 
ist. Die Federstarke der federnden Lagerung des 
Teils des Spritzwerkzeuges muG dabei so gro/3 
gewShlt werden, dafl die Feder durch den Spritz- 
druck selbst nicht betatigt werden kann. 

Fur eine UmhUliung des Kerns auch auf senk- 
recht zu der Oberfiache des Kerns stehenden Kan- 
ten wird der bewegbare zweite Teil des Spritzwerk- 
zeuges mit Abstand von senkrecht zur Oberfiache 
stehenden Kanten des Blechpakets gefUhrt und 
seitiich abdichtend in das erste Teil des Spritz- 
werkzeugs verzahnt eingefahren. Hierdurch wird 
eine Abdichtung des gesamten Form'mhalts des 
Spritzwerkzeugs auch bei unterschiedlichen Dicken 
des Blechpakets erreicht, da das zweite Teil des 
Spritzwerkzeugs in das erste Teil fur unterschiedli- 
che Dicken des Kerns unterschiedlich tief verzahnt 
eingreift, die seitliche Abdichtung jedoch in jedem 
Fail erhalten bieibt 

In einer bevorzugten AusfUhrungsform ist das 
erste Teil des Spritzwerkzeugs ein Unterteii, so da/? 
der Kern auf Abstandshalter getegt werden kann 
und dort mit seinem Gewicht halt. Das zweite Teil 
des Spritzwerkzeugs wird dann als Oberteii lotrecht 
verfahren. 

Die erfindungsgemSfie Vorrichtung erlaubt eine 
zuverlassige Herstellung einer UmhUliungsschicht 
mit konstanter Dicke, bei der gleichzeitig Anschlu/3- 
drahte eingespritzt werden konnen. HierfUr werden 
Anschlu/Sdrante in das Spritzwerkzeug mit Abstand 
von dem Kern eingelegt und die Anschlutfdrahte 
bet dem Aufbringen der Isolationsschicht von Ver- 
dickungen der Isolationsschicht umhullt. Das bisher 
separat ausgefuhrte SpritzguBteii fur die Anschlufl- 
drahte kann erfindungsgem8# einstUckig mit der 
isolationsschicht hergestellt werden. 

Dabei ist es vorteilhaft, wenn der Kern mit in 
Bewegungsrichtung des zwejten Teils des Spritz- 
werkzeugs mit den Anschlufldrahten fluchtenden 
Durchgangsoffnungen versehen wird, durch die ein 
in dem zweiten Teil fecHemd gelagerter Stift hin- 
durchgefuhrt und gegen den betreffenden An- 
schiufldraht gedrOckt wird. Der Stift wirkt dabei als 
Niederhalterstift fOr den Anschiufldraht und verhin- 
dert ein Verschieben des Anschlufldrahtes beim 
Einspritzen der Spritzguflmasse in die Form. 

Zum Einspritzen der Anschlufldrahte weist das 
Spritzwerkzeug vorzugsweise mit Spritzguflmasse 
ausfUlibare Ausnehmungen auf, in die Anschlu/i- 
drShte mit Abstand vom Kern und vom Spritzwerk- 
zeug einlegbar sind. Diese Ausnehmungen befin- 
den sich vorzugsweise in einem Unterteii des 
Spritzwerkzeugs. In dem anderen Teil ktfnnen 



Niederhalterstifte fUr die Anschlu/idrahte federnd 
gelagert sein. Dabei konnen die Niederhalterstifte 
durch Durchgangs5ffnungen des Kerns hindurch 
zur gegen das erste Teil des Spritzwerkzeugs 
5 drukkenden Anlage an die Anschlufldrahte gelan- 
gen. 

Es ist zweckmSBig, wenn eine Einspritzoffnung 
fOr die Spritzgutfmasse zwischen Kem und dem 
ersten Teii des Spritzwerkzeugs einmUndet, so dafl 

io in der Regel die Spritzguflmasse von unterhalb des 
Blechpakets in die Gietfform eindringt. 

Ein erfindungsgemai3er, mit einer beschriebe- 
nen Vorrichtung herstellbarer Kem besteht aus ei- 
nem Blechpaket mit einer Mehrzahl von radial er- 

15 streckten Kernarmen, wobei eine gespritzte Isola- 
tionsschicht die Kernarme zylindrisch vollstandig 
umschlieflt und auf der Unterseite des Kerns Ver- 
dickungen aufweist, in die die Anschlu/idrahte ein- 
gespritzt sind. 

20 Die Erfindung wird im folgenden anhand eines 

in der Zeichnung dargestellten AusfUhrungsbei- 
spiels nSher erlautert. Es zeigt: 

Figur 1 - eine Draufsicht auf einen erfin- 
dungsgemS/3 beschichteten Kern 
25 Figur 2 - einen Vertikalschnitt durch eine 
Vorrichtung zum Umspritzen des 
Kerns 

Figur 3 - eine vergrS/Jerte Darsteliung eines 
Details aus Figur 2 mit dem Kern, 
30 der hergesteliten UmhUliung sowie 

einem eingespritzten AnschJufldraht 
Figur 4 - einen Vertikalschnitt entlang der Li- 
nie A-A in Figur 1 mit dem zugeho- 
rigen Spritzwerkzeug. 
35 Figur 1 laflt einen rotationssymmetrischen Kern 

1 erkennen, der im dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiei aus neun radial erstreckten Kernarmen 2 be- 
steht, die in einen zentralen inneren Ring 3 mOn- 
den. Die Kernarme verbreitern sich an ihren Enden 
40 zu kreisbogenfSrmigen Abschluflteiien 4, die durch 
kieine Spalte 5 voneinander getrennt sind. Zwi- 
schen den Armen besteht ein grCSerer Zwischen- 
raum 6. Wie insbesondere in der teilweise ge- 
schnittenen Darsteliung des mittleren Kernarms 2 
45 in Rgur 1 zu erkennen ist, ist der gesamte Kern - 
mit Ausnahme der Kreisbogen-Au/Jenseite mit einer 
gleichmaflig dicken Isolationsschicht 7 umgeben. 
Die in Figur 1 gezeigte Draufsicht la/3t erkennen, 
da/3 unterhalb des Kerns 1 Anschlufldrahte 8 befe- 
so stigt sind, die radial Uber die Au/ienkontur des 
Kerns 1 hinausstehen und an diesem Ende unbe- 
schichtet sind. 

Die Zwischenra*ume 6 zwischen den Kernar- 
men 2 werden im wesentlichen durch {nicht darge- 
55 stellte) Spulenwicklungen ausgefUllt, deren Drah- 
tende mit dem nicht isoiierten Ende des Anschlutf- 
drahts 8 kontaktiert wird. Die Anordnung stellt dann 
das KernstUck eines Kopftrommelmotors zum An- 
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trieb der Kopftrommel eines Videorekorders dar. 
Figur 2 la/tt in ihrer Schnittdarstellung den Kern 

I in Form eines horizontal geschichteten Blechpa- 
kets erkennen, wobei der Schnitt durch den inneren 
Ring 3 einen Arm 2 und das zugehorige bogenfor- 
mige Ende 4 verlauft. Der Kern 1 ist in ein Spritz- 
werkzeug eingelegt, das ein ortsfestes erstes Teii 9 
als Unterteii und ein fedemd gelagertes zweites 
Teii 10 als Oberteil aufweist. Das Oberteil 10 wird 
radial auBen durch ein feststehendes Werkzeugteil 

II begrenzt und stUtzt sich nach oben hin tiber 
eine Druckfeder 12 an einem weiteren ortsfesten 
Werkzeugteil 13 ab. Die Unterseite des Kerns 1 
liegt am inneren Rand des Rings 3 auf einem 
ringformigen Abstandhalter 14 auf und wird so in 
einem benotigten Abstand zur Oberseite des unter- 
en ersten Teils 9 des Spritzwerkzeugs gehaiten. In 
den Zwischenraum ist der Anschlutfdraht 8 einge- 
legt, der mit einem horizontal radial nach auflen 
zeigenden Ende 15 zwischen dem ersten Teii 9 
und dem Werkzeugteil 11 eingesteckt ist und dort 
unbeschichtet bleibt. Ein radial inneres, um 90° 
nach unten abgewinkeltes Ende 16 des Anschlu/3- 
drahtes 8 ragt in eine entsprechende Bobrung des 
ersten Teils 9 des Spritzwerkzeugs hinein und 
bleibt ebenfalls unbeschichtet. Durch einen Ab- 
standshalter 17 wird der Anschtu/idraht 8 in einem 
gewissen Abstand zur Oberseite des ersten Teils 9 
des Spritzwerkzeugs gehaiten. 

Durch eine Durchgangsofmung des zweiten 
Teils 10 des Spritzwerkzeugs ragt ein Stift 17' ( der 
ferner durch eine Durchgangsofmung 18 eines Ker- 
narms 2 hindurch gefQhrt ist und von oben den 
Anschlu/Jdraht 8 gegen den unter dem Anschlu/3- 
draht 8 befindlichen Abstandshalter 17 driickt. Der 
Anpretfdruck wird durch eine Druckfeder 19 er- 
zeugt, die einerseits auf einen Kopf 20 des Stifts 
17' einwirkt und sich mit ihrem anderen Ende an 
einer Wand des zweiten Teils 10 des Spritzwerk- 
zeugs abstUtzt 

Durch einen (nicht dargestellten) Antrieb ist das 
zweite Teii 10 des Spritzwerkzeugs zusammen mit 
den Werkzeugteilen 11 und 13 als Einheit lotrecht 
nach oben verfahrbar, um das Einlegen des Kerns 
1 und der AnschlufidrShte 8 zu ermoglichen. Durch 
ein Verfahren nach unten wird die Form geschios- 
sen, wobei das zweite Teii 1 0 des Spritzwerkzeugs 
am radial inneren Rand des Rings 3 mit einem 
ringformigen Vorsprung 21 zur Anlage kommt. Die 
sich von dem ringformigen Vorsprung 21 nach 
radial au/Sen, d. h. Ober dem Kern 1 erstreckende 
FlSche 22 ist gegenUber dem Vorsprung 21 um 
das Mafi der gewOnschten Schichtdicke zurOckver- 
setzt, so da/3 diese Fiache 22 zusammen mit der 
Oberflache des Kerns 1 eine Kavitat bildet, die 
durch die Spritzguflmasse ausgefttllt wird, wodurch 
die Isolationsschicht durch die ZurGckversetzung 
der Flache 22 gegenOber dem ringformigen Vor- 



sprung 21 bestimmten Schichtdicke erzeugt wird, 

Eine Einspritzoffnung 23 mundet zwischen 
Kern 1 und dem unteren, ersten Teii 9 des Spritz- 
werkzeugs ein, so da/3 die Spritzguflmasse von 
5 unterhalb des Kerns 1 eingespritzt wird. 

In Figur 2 nicht erkennbar, jedoch in Figur 1 
angedeutet, sind Aufiagepunkte 24 fUr das zweite 
Toil 10 des Spritzwerkzeugs am radial au/Jeren 
Ende des Kerns 1, auf die entsprechende Vor- 
70 sprunge des zweiten Teils 10 des Spritzwerkzeugs 
zur Erhohung der Genauigkeit der Schichtdicke 
drUcken. 

In dem Werkzeugteil 13 ist ein Hydraulikzy Un- 
der 25 gelagert, mit derin ein durch das zweite Teii 

15 10 hindurch gefOhrter Auswerferstift 26 verbunden 
ist. Der Auswerferstift 26 wird beim Offnen des 
Spritzwerkzeugs betatigt und verhindert eine Mit- 
nahme des umspritzten Kerns 1 mit der Sffnungs- 
bewegung des Oberteils des Spritzwerkzeugs. 

20 Figur 3 verdeutlicht, dafl der Kern 1 aus einer 

Mehrzahl von aufeinander gestapelten Blechen 27 
aufgebaut ist und an seiner durch das oberste 
Blech 27 gebildeten Oberseite eine Isoiations- 
schicht 28 aufweist, deren Schichtdicke durch die 

25 ZurUckversetzung der FISche 22 des zweiten Teils 
10 des Spritzwerkzeugs gegenuber den VorsprOn- 
gen 21 bestimmt ist. Aufgrund entsprechender 
Ausnehmungen im unteren ersten Teii 9 des 
Spritzwerkzeugs sind Verdickungen der Beschich- 

30 tung gebildet, in denen die Anschlu/Sdrahte 8 ein- 
gespritzt sind. 

Figur 4 zeigt das Zusammenwirken des ersten 
Teils 9 mit dem zweiten Teii 10 des Spritzwerk- 
zeugs im Bereich eines Kernarms 2 des Kerns 1. 

35 Mit dem Abstandshalter 17 wird der horizontal ver- 
laufende Teii des Anschlufldrahtes 8 in einer defi- 
nierten Lage gehaiten, die durch den von oben 
federnd auf den Draht drOckenden Stift 26 fixiert 
ist. Die Dicke der Schicht an den vertikalen WSn- 

40 den des Kernarms 2 wird durch eine entsprechen- 
de Breite einer Ausnehmung 30 in dem zweiten, 
bewegbaren Teii 10 des Spritzwerkzeugs be- 
stimmt. Das obere Teii 1 0 ubergreift verzahnt einen 
die Anordnung von unten haltenden, nach oben 

45 ragenden Steg 31 des unteren ersten Teiis 9 des 
Spritzwerkzeugs, wobei die beiden Teile 9, 10 so 
gefertigt sind, da/3 sie dabei eine seitliche Abdich- 
tung fUr die Spritzgutfmasse hersteilen. 

Figur 4 verdeutlicht, dafl die Abdichtung auch 

so bei unterschiedlichen Hohen des Kerns 1 aufgrund 
der Stapelung der Bleche 27 erzieit wird, weil fOr 
unterschiedliche HQhen des Kerns lediglich ein un- 
terschiedlich langer Oberlappungsbereich fOr die 
vertikalen Wande der beiden Teiie 9, 10 des 

55 Spritzwerkzeugs entsteht, der jedoch so gewahlt 
wird, da/J fOr alle in Betracht zu ziehenden Toleran- 
zen eine sichere Abdichtung fOr die Spritzgufimas- 
se erzieit wird. 
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Wesentlich ist, da/3 die grofleren Mafltoleran- 
zen bei einem aus einem Blechpaket gebildeten 
Kern 1 nur in Stapelrichtung auftreten, w&hrend in 
den anderen Richtungen mit grSfleren Toleranzen 
nicht gerechnet 2u werden braueht, da die Mafle in 
den anderen Richtungen durch beiiebig genau her- 
zusteliende Stanzwerkzeuge vorgegeben werden. 
Demzufolge ist das dargestellte Spritzwerkzeug so 
ausgebildet, daJ3 eine unterschiedliche Hohe des 
Kerns 1 kompensiert werden kann, wahrend fur 
andere Dimensionen keine Kompensationsmatfnah- 
men erforderlich sind. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Hersteiiung eines mit einer iso- 
lationssehicht versehenen, durch ein Blechpa- 
ket gebildeten Kerns (1) einer elektrischen 
Spule, bestehend aus einem Spritzwerkzeug, 
dessen Spritzguflform aus einem ersten Teil 
(9) und einem relativ zum ersten Teil (9) be- 
wegbaren zweiten Teil (10, 11) besteht, wobei 
beide Teile (9; 10, 11) an dem Kern (1) unter 
Bildung jeweils einer mit Spritzgutfmasse aus- 
fQllbaren Kavitat anliegen, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ das zweite bewegbare Teil (10, 
11) ein die Spritzgu/3form zusammen mit dem 
ersten Teil (9) schlieflendes starres Werkzeug- 
tei! (11) und ein sich auf dem Kern (1) mit 
VorsprUngen (21) mit geringer Auflageflache 
abstutzendes, federnd gelagertes Teil (10) auf- 
weist und 



Unterteil (9) des Spritzwerkzeugs befinden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, da/J in dem zweiten Teil (10, 

5 11) des Spritzwerkzeugs Niederhalterstifte (17) 

fur Anschlufldrahte (8) federnd gelagert sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Niederhalterstifte (17) durch 

10 Durchgangsoffnungen (18) des Kerns (1) hin- 

durch zur gegen das erste Teil (9) des Spritz- 
werkzeugs rGckenden Anlage an die Anschlu/3- 
drahte (8) gelangen. 

is 7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dafi eine Einspritz- 
offnung (23) fur die Spritzgu/imasse zwischen 
Kern (1) und dem ersten Teil (9) des Spritz- 
werkzeugs einmUndet 

20 

8. Kern einer elektrischen Spule, hersteUbar mit 
einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 
bis 7, bestehend aus einem Blechpaket mit 
einer Mehrzahl von radial erstreckten Kernar- 

25 men (2), gekennzeichnet durch eine die Ker- 

narme (2) zylindrisch vollstandig umschlieflen- 
de gespritzte isolationsschicht (7), die auf der 
Unterseite des Kerns (1) Verdickungen auf- 
weist, in die Anschiufldrahte (8) eingespritzt 

30 sind. 



da/J der Kern (1) an erhabenen Teiien (31) des 
ersten Teils (9) der Spritzguflform anliegt und 35 
das federnd gelagerte Teil (10) mit in seiner 
Bewegungsrichtung stehenden Kanten aufwei- 
senden Formstucken (30) mit Abstand zu den 
entsprechend stehenden Kanten des Kerns (1) 
geftlhrt ist und anschlieflend in das erste Teil 40 
(9) verzahnt und seitlich zur Bewegungsrich- 
tung abdichtend Dbertief eingreift. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dai3 das erste Teil (9) ein Unterteil 45 
und das zweite Teil (10, 11) ein Oberteil des 
Spritzwerkzeugs ist und da/3 das zweite Teil 

(10, 11) lotrecht verfahrbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch so 
gekennzeichnet, da/3 das Spritzwerkzeug mit 
SfDritzgutfmasse ausfuilbare Ausnehmungen 
aufweist, in die Anschlufldrahte (8) mit Abstand 
vom Kern (1) und vom Spritzwerkzeug (9, 10, 

11) einlegbar sind. 55 



4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 sich die Ausnehmungen in dem 
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